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H 


2 
* PREAMBULE 


Le présent document est applicable aux travaux pour la protection anticorrosion par revêtement des 
ouvrages et matériels métalliques des installations hydrauliques. П est applicable par les différentes Unités 
et Services d'EDF intervenant sur ce type d'ouvrages et matériels lorsque les marchés y font référence sauf 
dérogations ou modalités particulières. Les principaux matériels et/ou ouvrages concernés par ce 
EN document sont donc : les conduites forcées, les vannes, les grilles, les báches, les aspirateurs, etc... 


Ce document concerne les opérations successives relatives à l'application de revétements dans le cadre de 
4 travaux de neuvage ou d'entretien. Il définit au Titulaire ainsi qu’à tout organisme interne exécutant des 
) travaux de revétement, les spécifications relatives à la protection de surface par application d'un 
revétement anticorrosion et fixe les clauses d'obligation qui s'y rattachent. 


Les dispositions techniques particuliéres à chaque marché sont précisées dans le «Cahier des Clauses 
Techniques Particuliéres» (CCTP) qui compléte ou modifie les articles de la présente X-MA. 


} 


Les dispositions du présent document пе concernent pas : 


E - les revétements temporaires nécessaires à la protection des ouvrages pendant la réalisation des travaux et 
destinés à étre enlevés ultérieurement 


3 - les opérations de galvanisation, métallisation, phosphatation, chromatation. 
Dans ce qui suit : 


- Je mot "marché" désigne indifféremment un marché ou un contrat, 


3 - le mot "Titulaire" désigne toute personne ou tout organisme (Entrepreneur, Applicateur, Constructeur,...) 
, à qui E.D.F. a passé un marché ou un contrat. 
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1. DEFINITION DES SYSTÈMES DE REVETEMENT 


Pour les ouvrages et matériels métalliques concernés, les revêtements appliqués devront, en fonction de 
l'ambiance des sites, du milieu et de la nature du support bénéficier d'un retour d'expérience important, et 
avoir fait l'objet de tests de qualifications tels que ceux répertoriés au Š 1.3.. 


11 GENERALITES SUR LES SYSTEMES DE REVETEMENT A UTILISER 


Un systéme de revétement est défini comme un ensemble complet de couches cohérentes, utilisable dans 
un milieu et sur une surface définis. Les différentes couches sont prévues pour étre appliquées en totalité 
et conformément aux indications de la fiche technique du Fabricant et étre compatibles entre elles ainsi 
qu'avec un ancien systéme à rénover ou entretenir. 


Les systémes retenus doivent avoir fait l'objet d'un agrément. 
Ils sont prévus pour étre appliqués sur tout ou partie du support à entretenir. 
La définition et le choix d'un systéme de revétement sont influencés par : 
- le milieu de service, l'ambiance dans lequel se trouve le revêtement, 
- la nature du support ou du matériel à revêtir, 
- la qualité du support après préparation de surface, 
- la compatibilité avec les revêtements pouvant rester en place, 
- les conditions d'exécution, 
- les conditions particulières d’exploitation de l’ouvrage. 
Les systèmes de revêtements retenus sont appliqués sur : 
- matériels ou ouvrages neufs : 
- soit partiellement ou totalement en atelier, 
- soit en totalité sur le site, 
- matériels où ouvrages à entretenir : 


- avec remise à nu totale du support, 
- avec conservation d'anciens fonds. 


1.2 CODIFICATION DES SYSTEMES DE REVETEMENT 


Principes de base : 


La codification est un outil de travail qui permet de lier, à un code déterminé, des spécifications de 
performances de contróles et de garanties. 


Un systéme est défini par la codification suivante : 


- un ensemble de 3 lettres, en capitales d'imprimerie, appelé "série", indiquant l'ambiance ou le milieu de 
service ainsi que, parfois, le type de matériel. . 


- un nombre de 3 chiffres arabes, appelé "groupe" indiquant la fonction du revétement suivant la nature 
de la surface à recouvrir, 


Pour toute consultation ou demande de travaux la détermination de la codification du système est 
impérative et indispensable. 
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Définition des séries en fonction de l'ambiance, du milieu de service ou du type de matériel 


Les ouvrages de production hydraulique peuvent être situés dans une atmosphère rurale, maritime ou 
industrielle et en fonction de leur exposition, de leur localisation dans des atmosphéres particuliérement 
agressives, en altitude avec une exposition aux rayons ultraviolets, aux cycles de gel-dégel ou à des 


conditions d'humidité permanente. 


Tableau n? 1 : Surface en contact avec une ambiance extérieure ou un sol 


AMBIANCE EXTERIEURE SERIES 
Industrielle et maritime REC 
Rurale et/ou en altitude RED | 
Ruisselante, souterraine RER | 
Sol - surfaces enterrées RLA | 


TYPE DE MATERIEL 


Eau trés abrasive 


(Séries HC-) ^ 


Intérieurs de conduites 
forcées 


Grilles, vannes immergées 
ou semi-immergées 


Intérieurs de báches, HCB HAB 
aspirateurs (1), 


Eau abrasive 


(Séries НА-) 


SERIES 


Eau non abrasive 


HCB ou HAB (1) 


Tableau n? 2 : Surface en contact permanent ou temporaire avec de l'eau 


Eau de mer 
(Séries HM-) 
HMC 


(Séries HN-) 


A titre d'exemple sont considérées comme eaux trés abrasives ou abrasives les eaux transitant des 


sédiments glaciaires et/ou les écoulements à trés forte vitesse. 


(1) pour les intérieurs de báches et aspirateurs on considére toujours des eaux abrasives ou trés abrasives. 


Pour les séries débutant par H--, seuls les systémes à base de résine de type brai-epoxy, epoxy ou 


polyuréthane (solvanté ou non) sont autorisés. 
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“x Définition des groupes par natures de subjectiles 


Tableau n? 3 : Natures de subjectiles en contact avec une ambiance extérieure ou avec un sol 


) FONCTION DU REVETEMENT Sol - Industrielle | rurale et/ou | Ruisselante 
Surfaces | et maritime | en altitude | souterraine 
\ enterrées 
RLA RER 
5 Subjectiles métalliques ferrifères (T<60°C)* 
m . support préparé 500 500 500 500 


Subjectiles métalliques ferriféres ou non 
ferriféres ayant subi un traitement (T<60°C)* 


* . électrozingué = 


. galvanisé | - 


* . métallisé au zinc ou zinc-aluminium - 


Tableau n? 4 : Nature des subjectiles en contact permanent ou intermittent avec l'eau 


3 FONCTION DU REVETEMENT Eau trés Eau Eau non | Eau de mer 
i abrasive abrasive abrasive 
\ HC- HA- HN- HM- 


Subjectiles métalliques ferriféres (T<60°C)* 
) . Support préparé 600 600 600 600 


Subjectiles métalliques ferriféres ou non 
ayant subis un traitement (T<60°C)* 


! . électrozinguée 619 619 619 619 
à . galvanisée 620 | 620 620 620 
E . métallisée au zinc ou zinc-aluminium ` 621 62] 621 621 


Nota important : 


) *) Les revétements ou les supports qui peuvent ëtre portés, en service, à une température supérieure à 
60° C doivent faire l'objet d'un essai particulier de tenue en température. 
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1.3 PRINCIPE DE QUALIFICATION DES SYSTEMES DE REVETEMENT 


Les systémes de revétement retenus, doivent satisfaire, d'aprés leur codification, à des essais d'évaluation 
de performances, réalisés en laboratoire et dont les modalités et critéres d'acceptation sont donnés ci- 
aprés. Dans tous les cas, le Titulaire s'engage, quelle que soit la teinte retenue pour l'exécution des 
travaux, à ce que le système proposé respecte les critères d'acceptation fixés ci-après : 


Tableau n? 5 : Surface en contact avec une ambiance extérieure ou un sol 


DESIGNATION DES ESSAIS Série de revétements 
Industrielle | rurale et | Ruisselante, | Sot, surfaces 
etmaritime | altitude | souterraine enterrées 
REC RED RER RLA 
]- Essai de traction (adhérence) oui oui oui oui tous groupes 
2- Brouillard salin : suivant norme ISO 7253 oui oui oui oui groupe 500 
(durée en heures) 1000 1000 1000 2000 
3- Vieillissement artificiel : oui oui oui - tous groupes 
suivant norme NFT-30 049 (nombre de cycles) 50 75 50 
4- Résistance à l'abrasion : Méthode A : suivant oui oui oui - tous groupes 
norme ASTM D968 
ты Ао = J y 
5- Essai de condensation : suivant norme ISO oui oui oui - tous groupes ( 
6270. (durée еп heures) 480 720 
с-з 
6 - Essai de résistance à la température * : uniquement si Ka 
suivant norme NFT 51-181 support, revêtement 
ou T°>60°C 


Tableau n° 6 : Surface en contact permanent ou temporaire avec l'eau 


БЕС тес тш тне зш ырш ll iii тоша шы ( 


DESIGNATION DES ESSAIS Série de revétements Remarques E 
Eau trés Eau Eau non | Eau de mer 
abrasive abrasive abrasive ( š 
HC- HA- HN- НМ: 3 
m 
1- Essai de traction (adhérence) oui oui oui oui tous groupes 
2- Brouillard salin : oui oui groupe 600 ^ 
suivant norme ISO 7253 - (durée en heures) 2000 2000 2000 2000 
3- Résistance à l'abrasion : Méthode B : Essai | ош oui oui oui groupe 600 d 
du tambour 
— 
4- Détermination de la Résistance aux liquides oui oui oui oui tous groupes 
suivant norme ISO 2812-2 (durée en heures) 3000 3000 3000 3000 й 
DONO M - 
5- Essai de condensation : norme ISO 6270 oui oui oui - tous groupes с 
(durée еп heures) 1440: 1440 1440 £ | 
6 - Essai de résistance à la température * : oui oui oui oui uniquement si 
suivant norme NFT 51-181 support, revêtement 
ou T°>60°C 
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UR Définition des essais et critéres d'acceptation : 


2) Essai de traction (adhérence) 
) Modalités : norme ISO 4624 ou МЕТ 30-062 : 


4 Diamètres des pastilles : 20 mm pour une épaisseur de revêtement inférieure à 1 mm (conforme à la 
) norme), 50 mm pour une épaisseur de revétement supérieure ou égale à 1 mm (par dérogation à la 


norme). 


! - Critéres d'acceptation : l'adhérence du systéme sur son support est supérieure à 5 Mpa pour les séries du 
type H-- et 3 Mpa pour les séries du type R--. 


) b) Essai de résistance au brouillard salin E 


' - Modalités : norme ISO 7253. Les éprouvettes comporteront une rayure diagonale. La durée 
d'exposition est précisée dans les tableaux 5 et 6 ci-avant. 


a> 


- Critëres d'acceptation : 


a) protection anticorrosion 


H 
H Au regard de la protection anticorrosion, le cliché de référence est le cliché Ril de la norme 
ISO 4628-3. š 
Ei b) adhérence 
А L'adhérence du systëme sur son support, selon les modalités de la norme ISO 4624 ou МЕТ-30 062, 
) est supérieure à 4 Mpa pour les séries de type H-- et 2 Mpa pour les séries de type R--. 
j c) aspect 
j L'éprouvette doit avoir l'aspect suivant : 
\ 
- ni pelage, пі craquelage, ni écaillage, 
H - au maximum une cloque par éprouvette, celle-ci étant non crevée et de diamétre inférieur à 2 mm. 
) 
c) Essai de résistance au vieillissement artificiel 
ik К 
9 - Modalités : norme NFT 30-049. Le nombre de cycles (un cycle = une phase principale) est précisé dans 
le tableau n? 5. 
$ 
E - Critéres d'acceptation : ils sont identiques à ceux adoptés à la suite des essais de tenue au brouillard 
Ч salin. 
J d) Essai de résistance à l'abrasion 
- Modalités : 


Méthode А: norme ASTM D968 (jet de sable) 


2 Méthode B : essai du tambour 

% Les essais d'abrasion du tambour sont effectués au laboratoire d'EDF-SQR-TEGG, 905 Avenue du 
4 camp de Menthe, 13097 AIX ЕМ PROVENCE CEDEX 2. 

H 
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- Critëres d'acceptation : 
- méthode A : Pour les séries R--, la quantité de sable pour user le revêtement, est supérieure à 75 litres, 


- méthode B : Pour les séries H--, la valeur retenue pour le coefficient de résistance à l'abrasion Ab est 
celle ayant obtenu le plus faible coefficient aprés essai "sec" ou "mouillé" ainsi que le plus grand 
nombre de cycles. 


Les valeurs admissibles des coefficients de résistance à l'abrasion Ab et du nombre minimum de cycles 
sont les suivantes : 


| Type d’eau Valeur du coefficient “АБ” | Nombre minimum де cycles 
eaux trës abrasives (série HC-) Ab x 19 | 5 
eaux abrasives (série HA-) Ab <25 | 1 75 | (^ 
eaux non abrasives (séries HN- et HM) Ab x 25 | 4 | 


Les systèmes ayant un coefficient Ab > 25 ne sont pas utilisables pour les séries Н--. 


e) Détermination de la résistance aux liquides - Méthode par immersion dans l'eau 


- Modalités : ISO 2812-2 (méthode par immersion) (e 
- Critères d'acceptation : ils sont identiques à ceux définis pour l'essai de tenue au brouillard salin. 

^^ 

De plus aucune altération aux attaques du liquide n'est tolérée sur l'éprouvette à la suite de l'essai, à C] 


l'exception de modifications légères et uniformes de teinte. 


L'absence de porosité est vérifiée au peigne électrique. Les tensions de courant recommandées à C À 
appliquer en fonction de l'épaisseur du revétement sont données à l'annexe 6. 


f) Essai de condensation : 
- Modalités : suivant norme ISO 6270 


Critéres d'acceptation : 


Au regard de la protection anticorrosion, le cliché de référence est le cliché Ril de la norme ISO 
4628/3. 


L'éprouvette doit avoir l'aspect suivant : ud 
- ni pelage, ni craquelage, ni écaillage,, ni cloquage, ( 


- l'adhérence du système sur son support, selon les modalités de la norme ISO 4624 ou NFT-30 062, est 
supérieure à 4 Mpa pour les séries de type H-- et 2 Mpa pour les séries de type Қ--. 


g) Essai de résistance à la température 


Cet essai n’est à réaliser que pour les subjectiles ou les revêtements qui risquent d’être portés à des 
températures supérieures à 60° C. 


- Modalités : Norme NFT 51-181 - Essai B1 ou B2. Les températures TB et TA sont prises égales à : 
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TA - 80° C pour TA et à -10? C pour TB, 
- Crit&res d'acceptation : ils sont identiques à ceux adoptés à la suite des essais de résistance au 
фе brouillard salin au $b précédent. 
) 
a 14 SPECIFICATIONS DE SECHAGE ET D'APPLICATION DES PRODUITS 
) 
Les spécifications techniques des produits proposés par les Fabricants doivent respecter, pour les 
эзи, températures de référence (ambiance et support) de 5°C, 10°C et 20°С, les critères fixés dans le tableau 
) ci-dessous. 
A Temps limites admissibles de séchage et d'application Températures de référence 
š 5°C 10°C 20°C 
\ Durée de vie еп pot (Pot life) > 3 heures 22 heures > 1 heure 
Mise hors poussière < 10 heures NS 8 heures < 6 heures 
^h Sec au toucher < 3 jours < 2 jours < ] jour 
Sec au marcher < 4 jours < 3 jours < 2 jours 
> Sec pour roulage avec chariot (12 daN/cm2 par roue) < 9 jours < 7 jours < 5 jours 
) minimum de recouvrement entre couches < 50 heures | <40heures | <30 heures 
Ki maximum de recouvrement entre couches* > 4 semaines | > 4 semaines | > 4 semaines 
) Temps de séchage avant mise en eau < 14 jours < 8 jours < 7 jours 
` *) un reconditionnement de surface (propreté, rugosité) peut ëtre nécessaire. 

2 Ces valeurs sont applicables à toutes les familles de produits (mono et bi composants) à l'exception des 
à produits bitumineux pour lesquels des temps de séchage plus longs peuvent être acceptés pour des 
| ) chantiers particuliers. 
` 1.5 FICHE TECHNIQUE DU SYSTEME DE REVETEMENT 

А Chaque système de revêtement fait l'objet d'une fiche technique. 

H 

) La fiche technique du système de revêtement est établie par le Fabricant de peinture, à la demande du 

4 Titulaire, suivant le modèle joint à l'Annexe n° 1. 

2 Pour les systèmes destinés à l'entretien , les compatibilités avec les produits en place sont indiquées. 

A Les fiches techniques sont transmises à EDF pour observation. 

sf 

E Toute fiche technique doit avoir recu le "Vu sans observation (V.S.O)" d'EDF avant exécution du travail 
in correspondant. | 

-— 

x Sauf cas spécifique, les fiches techniques sont établies conventionnellement pour la teinte dénommée 
A gris bleu moyen n° 2- ref A625 de la norme NF X-08-002. 

"i 


Pour un systéme déterminé, les données contenues dans les fiches techniques doivent étre identiques à 
celles remises aux laboratoires qui ont réalisé les essais d'évaluation de performance. 


NOTA : Le choix des couleurs architecturales des ouvrages et matériels devra être déterminé avec le ou 
les Fabricants, en vue du respect des données fondamentales des fiches techniques, des performances 
exigées des revétements et des teneurs en substances réglementées. 
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" 2. CONDITIONS GENERALES D'EXECUTION 


* 24 CONDITIONS D'INTERVENTION - ENVIRONNEMENT 


Dans tout ce qui suit, le Titulaire, doit s'assurer du respect des dispositions législatives et réglementaires 
su en vigueur. 


2.1.1 CONDITIONS GENERALES D'INTERVENTION 


) Travaux à proximité d'installations en exploitation 


^ Le Titulaire prend, dés le début des travaux, les dispositions nécessaires pour protéger les matériels, 

3 ouvrages et surfaces environnants contre les dégradations éventuelles dues aux préparations de 
| surfaces, aux projections de produits mis en oeuvre et éviter toute nuisance tant à l'intérieur qu'à 
l'extérieur du site EDF (bruit, poussières, etc ..). Les barrières de protection, écriteaux, etc... 
nécessaires doivent être mis en place. 


Ka Les matériels ou surfaces qui se trouveraient néanmoins dégradés ou souillés seront réparés ou nettoyés 
et, en cas d'impossibilité, remplacés. Toutes ces opérations seront effectuées au frais du Titulaire. 


y Travaux à proximité de lieux habités 
Lorsque les travaux sont exécutés à proximité de lieux habités ou fréquentés, le Titulaire, prend toutes 
"A les dispositions nécessaires relatives aux accés, au bruit des engins, aux vibrations, aux fumées et 
) poussiéres. Ces dispositions sont à la charge du Titulaire. 
Y Protection du chantier - environnement extérieur. 
Toutes les dispositions nécessaires sont prises par le Titulaire pour protéger le chantier et le personnel 
de tout risque lié à l'environnement extérieur (arrivée d'eau, chutes de pierres, installations sous 
) tension, еїс...). 


Y © Communication. 


Le Titulaire doit mettre en place des moyens de communication efficaces (radios, téléphones, ...) et en 
B état de fonctionnement entre : 


- les postes de travail. 
. - les responsables du chantier. 
H - éventuellement le personnel circulant. 


Matériel d'exécution 


Lors de la consultation, les équipements et matériel mis en oeuvre ainsi que les principales 
caractéristiques doivent être précisés par le Titulaire. 


` Ces derniers doivent ëtre parfaitement adaptés à l'exécution des travaux et maintenus en parfait état de 
marche et de propreté. Le carnet d’entretien disponible sur le chantier permettra de vérifier le suivi de 
leur maintenance. 
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2.1.2 CONDITIONS D'INTERVENTION PARTICULIERES 


Travaux en pente et/ou en hauteur 


Pour tout travaux d'exécution sur forte pente et/ou en hauteur, l'exécutant doit ëtre situé sur un plan de 
travail (chariot, échafaudage, plateformes mobiles, etc...) conforme à la législation . 


Les travaux de décapage par projection d'abrasifs réalisés suspendus par cordes sont prohibés. 


Travaux superposés et/ou juxtaposés. 


Le Titulaire prend les dispositions nécessaires (masques, filets, écrans, protections, etc...) afin d'éviter 
les risques d'un poste de travail par rapport à l'autre (pollution, chute, ). 


Travaux en milieux confinés (intérieurs de conduites forcées, bâches, etc..). 


- Eclairage , 
Tous les postes de travail doivent avoir un éclairage fixe et les voies de circulation permettant d'y 
accéder sont éclairées. 


Tous les intervenants et engins sont équipés de systémes d'éclairage individuels. 


Les tensions utilisées sont le 24V ou le 48V. Dans le cas de l'utilisation de 220V l'installation 
comprendra un transformateur d'isolement avec différentiel haute sensibilité. 


- Energie. x ( ў 
L'utilisation de l'essence comme source d'énergie est interdite. 7 


L'utilisation des autres sources d'énergie (électricité, fuel, gaz, air comprimé) est soumise aux Cj 
dispositions réglementaires et législative en vigueur. 


- Conditions ambiantes - atmosphéres. 


Les produits préconisés pour une application dans des milieux confinés doivent étre non solvantés ou à p 
haute teneur en extrait sec (pourcentage de solvant en poids inférieur à 596). L'utilisation de produits C3 
contenant des solvants ou matiéres volatiles inflammables est proscrite dans tous les locaux ou milieux 

confinés non ventilés. 


Les ventilations mises en oeuvre doivent dans tous les cas assurer un renouvellement d'air conforme à 
la législation en vigueur. 


Pour les ouvrages linéaires, la vitesse minimum de l'air est de 2 m/s lors des opérations de préparation 
de surface et de 1 m/s lors des opérations d'application de revétement. 


Le Titulaire doit mettre en oeuvre les moyens de contróle nécessaires garantissant l'efficacité de son 
installation. Il doit fournir aux intervenants des équipements de protection individuelle, spécifiques et 
adaptés aux travaux réalisés 


2.1.3 PROTECTION DE L'ENVIRONNEMENT 


Niveau sonore. 


Le matériel et la technologie utilisés devront avoir un niveau sonore en limite du site E.D.F. compatible í 
avec la législation en vigueur. Е 
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T Si à l'intérieur du site, localement les niveaux sonores dépassent les seuils publics admissibles, toute 


personne évoluant à proximité de la source sonore incriminée doit être équipée ou munie de 
protections individuelles adaptées. 


j Poussiéres - Déchets 


; Sauf dérogation particulière figurant dans le ССТР du marché, les déchets et abrasifs résiduels (bidons, 
) palettes, etc...) sont évacués vers des décharges agréées de catégories conformes à leur nature. Cette 
évacuation est à la charge du Titulaire. 


à : : 
) Les modalités de traitement des déchets (récupération, évacuation, traitement, etc...) sont précisées par 
le Titulaire dans une spécification remise à EDF lors de la remise des offres. 
^7 
` Lors du décapage en milieu confiné, l'air de ventilation est filtré à l'aval (dépoussiéreurs) et les résidus 
évacués comme déchets. 
E 
2.2 CONDITIONS DE TEMPERATURE, POINT DE ROSEE 
` Lors de toute opération de décapage ou d'application le risque de condensation à la surface du support est 
dépendant de la valeur du point de rosée. Le point de rosée dépend de la température du support, de 
M l'hygrométrie relative et de la température ambiante. De ce fait, pour toute opération de décapage et 
^ d'application, la température du support sera toujours supérieure de trois degrés Celsius à celle du point 
g de rosée. 
[à 


- Températures ambiante et du support 
Les températures ambiante et du support ne doivent jamais être en dehors des limites fixées sur la fiche 


technique du produit. La température du support ne doit pas être, sauf dérogation du Fabricant, lors de 
l'application des produits, inférieure à 5°C ou supérieure à 35°C. 


? 3 - Point de rosée 
y ` Toute application de revêtement est prohibée sur les pièces soumises à condensation, sauf si on utilise 
des procédés spéciaux qui permettent d'éviter cette condensation et de sécher l'air ambiant pendant les 

travaux, ou si l'on utilise des produits adaptés à ce type de surface. 


Dans le cas ou le pourcentage d'humidité relative est : 


- supérieur à 80%, toute opération de préparation de surface et d'application est proscrite, 


2 - inférieur à 80% et supérieur à 50%, l'application de la première couche doit se faire dans les 4 
» heures (ou 2 heures en site marin), 
) 
A - inférieur à 50%, l'application de la premiére couche peut être réalisée au-delà du délai de 4 
ES heures (ou 2 heures en site marin). 
д 
E 
) 
) 
} 
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3. MISE EN ETAT DES SURFACES 


3.1 SPECIFICATIONS DE LA PREPARATION DE SURFACE 


Les surfaces des piëces métalliques sont préparées par décapage conformément aux normes 
internationales ISO 8501 1 et 2 - 8502 - 8503 et 8504. 


3.1.1 DEFINITIONS SPECIFIQUES 
3.1.1.1 Degré de soin 


Les définitions des degrés de soin sont issues de la norme ISO 8501-1. Cette norme permet de 
visualiser au travers de clichés de référence d'enrouillement les différents degrés de soin à obtenir. 


Les notations Sa ou St suivies d'un indice numérique expriment le degré de soin de préparation de 
surface que l'on souhaite obtenir respectivement par projection d'abrasifs ou par nettoyage manuel ou 
mécanique. 


Les degrés d'enrouillement sont : 

- À : Subjectile d'acier largement recouvert de calamine adhérente mais avec un peu ou pas du tout de 
rouille. 

- B : Subjectile d'acier qui a commencé à rouiller et où la calamine a commencé à s'écailler. 


- C : Subjectile d'acier où la calamine a disparu sous l'action de la rouille ou peut en être détachée 
par grattage, mais qui présente quelques chancres de rouille observables à l'oei] nu. 


- D: Subjectile d'acier op la calamine a disparu sous l'action de la rouille et qui présente de nombreux 
chancres de rouille observables à l'oeil nu. 


Les degrés de soin obtenus par projection d'abrasifs et évalués visuellement ou à l'aide d'une loupe 
(grossissement 10 fois), sont : 


- Sa 1 : Décapage léger. Examinée à l'oeil nu, la surface doit étre exempte de toute trace d'huile, de 
graisse et de saleté, ainsi que de matériaux peu adhérents tels que calamine, rouille, peinture et 
particule étrangère. 

- Sa 2 : Décapage soigné. La surface doit étre exempte de toute trace d'huile, de graisse et de saleté, 
ainsi que de presque tous les matériaux peu adhérents tels que calamine, rouille, peinture et 
particules étrangéres. Les agents contaminants résiduels doivent bien adhérer. 


- Sa 2,5 : Décapage très soigné. Examinée à l'oeil nu, la surface doit être exempte de toute trace 
d'huile, de graisse et de saleté, ainsi que de tous matériaux tels que calamine, rouille, peinture et 
particule étrangère. Toute trace restante de contamination doit ne laisser que de légères marques 
sous forme de tâches ou de traînées. 


- Sa 3 : Décapage jusqu'à propreté de l'acier évaluable visuellement - Examinée à l'oeil nu, la surface 
doit étre exempte de toute trace d'huile, de graisse et de saleté, ainsi que de tous matériaux tels que 
calamine, rouille, peinture et particule étrangére. Elle doit présenter une couleur métallique 
uniforme. . 


Les degrés de soin obtenus par brossage, nettoyage et évalués visuellement sont : 


- St 2 : Nettoyage soigné à la main et à la machine. La surface doit être exempte de toute trace d'huile, 
de graisse et de saleté, ainsi que de matériaux peu adhérents tels que calamine, rouille, peinture et 
particule étrangëre. 

- St 3 : nettoyage très soigné à la main ou à la machine. Examinée à l'oeil nu, la surface doit être 
exempte de toute trace d'huile, de graisse et de saleté, ainsi que de matériaux peu adhérents tels que 
rouille, peinture et particule étrangère. La surface est traitée pour que le subjectile d'acier prenne un 


éclat métallique. 
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3.1.1.2 Indice de rugosité 


Afin de permettre un bon accrochage et un bon recouvrement du métal par la premiére couche du 
systéme, la rugosité doit étre suffisante, réguliére et conforme à celle fixée dans la fiche technique du 
fabricant ou aux prescrptions du Cahier des Charges du marché (CCTP). 


Conformément à la norme ISO 4287-1, l'indice de rugosité est déterminé par la mesure de l'indice Ra. 


L’indice Ra correspond à la moyenne arithmétique des valeurs absolues des écarts du dans les limites 
de la longueur de base “1”. Les longueurs de base sont déterminées conformément à la norme ISO 
3274. Un croquis précisant le principe de la mesure figure à l'annexe 7 au présent document. 


Les mesures sont effectuées à l'aide d'un appareil à palpeur en diamant conformément à la norme ISO 
3274. 


3.2 CONDITIONS D'EXECUTION DE LA PREPARATION DE SURFACE 
3.2.1 GENERALITES 


Les modalités de préparation de surface et de protection de surface environnante (matériels utilisés, 
mode opératoire...) sont précisées par le Soumissionnaire dans un dossier technique remis à EDF lors 
de la remise des offres. 


Conformément au $ 5.3.4. le Soumissionnaire effectue, avant la remise des offres, un constat des états 
de surface des subjectiles à traiter et le Titulaire réalise avant le début des travaux, un essai de 
convenance. = 


3.2.2 PROCEDES DE PREPARATION DES SURFACES 


Procédés d'enlèvement de matière 


Dans le cas de l'utilisation de technique d'enlèvement de matières, ces dernières doivent être 
complétées par une opération de préparation de surface permettant d'obtenir le degré de soin et la 
rugosité demandés. 


- pettoyage mécanique 


Le nettoyage mécanique est effectué à l'aide de machines spécifiques. Dans tous les cas ce nettoyage 
doit étre complété par une préparation de surface afin d'obtenir le degré de soin et la rugosité 
demandés. 


- nettoyage hydrodynamique 


Le nettoyage hydrodynamique est effectué par des appareils produisant des jets sous haute pression 
(jusqu'à 70Mpa), trés haute pression (de 70Mpa à 140Mpa) et ultra-haute pression (supérieure à 
140Mpa). Cette opération fait l'objet d'essais de convenance et de réglages in-situ pour déterminer la 
meilleure efficacité et doit être complétée par une préparation de surface permettant d'obtenir le degré 
de soin et la rugosité demandée. 


- nettoyage chimique 


A utiliser exceptionnellement. Effectuer, dans tous les cas, un rinçage trés soigné de façon à éviter tout 
risque de rétention de produits dans les interstices du métal. 


- autres techniques 


D'autres techniques comme la cryogénie peuvent étre occasionnellement utilisées. Elles devront dans 
tous les cas faire l'objet d'un essai de convenance. 
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EY Procédés de préparation de surface 


Le décapage est réalisé soit au moyen de machines spécialisées par projection d'abrasifs soit 
PN; manuellement. 


- décapage par projection d'abrasifs : 


* Les abrasifs minéraux devront étre compatibles avec les dispositions du décret n? 69.558 du 6 juin 
1969 portant réglement d'administration publique en ce qui concerne les mesures particuliéres de 
protection des travailleurs ( J.O. du 11 juin 1969 ). 


La nature, le calibre, la vitesse de projection, l'angle d'attaque de l'abrasif et les conditions de mise en 
^ oeuvre doivent être choisis par le Titulaire pour obtenir le degré de soin demandé au marché, sans 
) écrouissage du métal sous-jacent. А 


Le sablage hydrodynamique est proscrit sauf indication contraire figurant dans le ССТР. 


- nettoyage - décapage mécanique: 


Ce type de préparation est utilisé lorsque le décapage par projection d'abrasifs est difficile, pour de 
petites surfaces à reprendre et en réparation de système. Elle peut s'effectuer manuellement par 
x grattage, brossage métallique, ponçage ou meulage mécanique ou à l'aide de machines spécifiques. 


Les opérations de grattage, piquage, brossage sont réservées à des surfaces limitées. Le grattage se fait 


"à au racloir en métal dur, le piquage au marteau pneumatique ou à aiguilles et le brossage à la brosse. 
) L'utilisation de la brosse métallique en acier est proscrite. 
E Le piquage doit se faire sans écrouissage du métal. 


Les opérations de ponçage et meulage sont réalisées à l'aide d'appareils mécaniques industriels 


x appropriés, pour obtenir le degré de soin demandé. Ce procédé fait l'objet d'essai de convenance. 
) 

2d - balavage à l'abrasif - avivage 

à 


L'avivage par balayage à l'abrasif vise à nettoyer ou créer une microrugosité des revêtements 

organiques et métalliques ou à éliminer sélectivement une couche superficielle sns attaquer le 
қ revêtement sous-jacent. II doit être défini entre les différents partis раг un essai de convenance. Еп 
) principe, l'avivage requiert une pression d'air peu élevée et des particules fines. 


- autres techniques 


D'autres techniques peuvent étre occasionnellement utilisées et devront alors faire l'objet d'un essai de 
L convenance. 
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3.3 CARACTERISTIQUES DES SURFACES MISES EN ETAT 


Les subjectiles peuvent être constitués soit de surfaces livrées brutes, soit de surfaces ayant subi un des 
traitements ci-aprés (neuvage) ou bien déjà recouvertes d'un revétement ancien (entretien). 


TRAITEMENT NORMES UTILISEES ACIER ALUMINIUM 
Grenaillé et peint fabriqué de facon NF EN 10-238 X 
automatique 
Galvanisation à chaud ISO 1460 - 1461 X 


UTE : C66-400U 
NFA 91-121 et 91-122 
Projection thermique Zn et Zn/Al NF EN 22-063 X X 
(métallo fusion) EDF HN 20 M 62 


Ces traitements ne font pas partie des systèmes de revêtements proprement dits. Toutefois, concernant la 
métallisation Zn et Zn-Al, la première couche dite de colmatation, qui fait partie du système de 
revêtement, doit être appliquée dès la fin de la réalisation de la métallisation. 


3.3.1 MATERIEL ET/OU SUBJECTILE NEUF 


Le Titulaire d'un marché de fourniture (matériel, charpente, conduites forcées ...) fournit des 


subjectiles, selon les prescriptions du marché : ( ) 
- soit bruts, " 
- soit partiellement revétus ou protégés par l'opération d'un "grenaillé et peint de facon automatique" CJ 


(Norme EN 10-238), 
- soit revétus d'un systéme complet de peinture, 


EDF accepte toutefois la livraison de fournitures protégées de la maniére suivante : š 


- par galvanisation, ou métallisation colmatée, 
- par phosphatation ou chromatation, 


Subjectiles ferrifères prépeints ou non : 


Dans le cas de fourniture avec système complet, une partie du système peut éventuellement être 
appliquée sur le site. 


Dans le cas de fournitures prépeintes en atelier les prépeintures doivent : 
- soit faire partie intégrante du système de revêtement pour pouvoir être conservées, 


- soit être totalement éliminées sur site par projection d’abrasifs si elle ne font pas partie du système ШЕ 
définitif de protection. Dans tous les cas la‘surface obtenue devra être conforme (degré de soin et | 
rugosité) aux exigences demandées. 


Les surfaces sont préparées par projection d'abrasifs. 
Le degré de soin à obtenir par décapage est fixé par les clichés étalons de la norme ISO 8501. 
Le degré de soin Sa 2,5 est le minimum admissible demandé quelque soit le degré d'enrouillement. 


Les zones non peintes en atelier ou endommagées ainsi que les cordons de soudures sont décapés par 
projection d'abrasifs pour obtenir le degré de soin Sa 2,5 avant application du système de revêtement. 
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7 L'évaluation de la rugosité est effectuée selon la norme ISO 4287-1. Sauf préconisation technique 


particuliére imposée par le Fabricant et mentionnée sur la fiche technique des produits, la rugosité Ra à 
obtenir doit étre comprise entre 10 et 15 microns. 


) Dans le cas de recouvrement de tôle au montage, il est procédé à un décapage par projection d'abrasifs 
sur tôle et protection avant montage. 


) Le degré Sa 3 est exigé pour l'application de produits dont l'adhérence nécessite des précautions 
particuliëres, notamment les produits riches en zinc. 


) Subjectiles non ferrifëres 


м Les surfaces galvanisées à chaud doivent être traitées par avivage avec un abrasif non métallique. Tout 
) autre traitement doit étre conforme aux fiches techniques du Fabricant. Aprës avivage la galvanisation 
doit être continue, sans dommages mécaniques et exempte de toute trace de contaminants adhérents. 


La contamination par de la graisse, de l'huile doit être éliminée. Pour ces surfaces, un lavage avec des 
détergents spéciaux, un nettoyage à l'eau chaude, à la vapeur ou une conversion peuvent convenir. 


* 


Le degré Sa 3 est exigé pour l'application de produits dont l'adhérence nécessite des précautions 
particuliéres, notamment les produits riches en zinc. 


) La préparation des subjectiles non ferrifères tels que : acier galvanisé, acier métallisé, aluminium, etc... 
doit étre réalisée conformément au DTU 59.1 et aux régles en vigueur. 


7s 
| ) 3.3.2 MATERIEL ET/OU SUBJECTILE A RENOVER OU ENTRETENIR 


э Etat des lieux 
2 Les surfaces à entretenir ont en général été recouvertes d'une peinture ou d'un revêtement, dont la 
d dégradation est plus ou moins avancée. Le Titulaire dresse, avant début des travaux de préparation de 
| ) surface, un constat des états des surfaces qu'il aura a traiter et défini dans des spécifications remises à 
EDF avant le début des travaux les modalités de préparation de surface (matériels utilisés, modes 
№ '  opératoires,...) qu'il envisage mettre en oeuvre. 


Deux cas peuvent se présenter : 


- Enlévement total de l'ancienne protection 
- Enlévement partiel de l'ancienne protection. 


Y Les subjectiles sont constitués de surfaces revétues de divers produits (bitumineux, époxydique, 
m. vinylique, etc...). De ce fait les états de surface peuvent varier en fonction de l'état du revétement, du 
degré d'enrouillement et du degré de corrosion 


Enlévement total de l'ancienne protection 
Dans le cas d'une remise à nu intégrale de la totalité ou d'une partie d'un subjectile, aucune trace des 
anciens revétements ne doit subsister aprés la préparation de surface. Les spécifications d'état de 


surface demandées ci-aprés doivent étre respectées. 


Pour les subjectiles métalliques ferrifères la préparation de surface se fait par projection d'abrasifs, le 
degré de soin minimum à obtenir est le Sa 2,5. 


d Le degré Sa3 est exigé pour les surfaces destinées à l'application de produits spécifiques et notamment 
les revêtements riches en zinc. 
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L'évaluation de la rugosité est effectuée selon la norme ISO 4287-1. Sauf préconisation technique 
particulière imposée par le Fabricant et mentionnée sur la fiche technique des produits, la rugosité Ra à 
obtenir doit être comprise entre 10 et 15 microns. 


Dans le cas ou la projection d'abrasifs est difficile, la préparation se fait manuellement ou 
mécaniquement ( grattage, brossage métallique, meulage et ponçage mécanique...). 


Le degré de soin minimum exigé est le St2. 


Le degré St 3 est exigé pour les surfaces destinées à la métallisation ou à l'application de produits dont 
l'adhérence nécessite des précautions particulières, notamment les produits riches en zinc. 


Enlévement partiel de l'ancienne protection 


Certains fonds anciens, parfaitement stabilisés et adhérents peuvent être conservés. Cette option n'est 
retenue qu'exceptionnellement aprés réalisation d'une étude de convenance approfondie. 


Dans le cas ou d'anciens fonds sont conservés, toutes les parties non adhérentes doivent étre éliminées. 
L'obtention d'une rugosité adaptéé est nécessaire à un bon accrochage de la première couche du 
systéme de revétement. 


En fonction de la nature de l'ouvrage, de sa situation, des possibilités d'accès, de l'importance des zones 
dégradées, etc... le pourcentage limite de conservation des anciens fonds sera fixé dans le CCTP. 


Si, par endroits, le métal est atteint, il y a lieu, sur ces zones, de pousser le décapage au degré de soin 
Sa 2,5 et de refaire ensuite, sur les bords, un nouveau "balayage" afin d'assainir la transition revétement 
conservé/métal mis à blanc. 


Si la préparation de surface par décapage n'est pas possible, elle est réalisée par nettoyage. Le degré de 
soin minimum exigé est le St2. 


Cas des surfaces galvanisées, électrozinguées 
Si le revétement métallique (réalisé par projection à chaud,galvanisé à chaud, électrozingué, etc...) est à 


éliminer complétement jusqu'au subjectile en acier, il est possible de se référer aux degrés définis dans 
la norme 8501-1. 


Si des zones saines du revétement métallique subsistent une "préparation secondaire" de la surface est 
effectuée.. 


Pour les surfaces galvanisées à chaud les surfaces présentant des défauts où des dommages du zinc 
doivent être traitées par avivage avec un abrasif non métallique. Tout autre traitement doit être 
conforme aux fiches techniques du Fabricant. Après avivage la galvanisation doit être continue, sans 
dommages mécaniques et exempte de toute trace de contaminants adhérents. 


Sur les surfaces galvanisées à chaud et exposées à des agents atmosphériques des produits de corrosion 
du zinc risquent de se former. Les produits d'oxydation, certains sels et autres contaminants peuvent 
être éliminés par lavage à l'eau douce additionnée de détergents et avec des tampons abrasifs, suivi d'un 
rinçage soigné à l'eau chaude. 
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E 


* 4. APPLICATION DES REVETEMENTS 


i Y 4.1 DISPOSITIONS PRINCIPALES 


Les produits entrant dans la composition d'un même système de revêtement proviennent d'un même 
Fabricant. 


Avant tous travaux d'application, le Titulaire s'assure que les conditions générales d'exécution et de 
à préparation des surfaces sont respectées conformément aux chapitres 2 et 3. 


Une attention toute particulière est portée à la nécessité d'effectuer, dans tous les cas, après préparation 
À de surface et/ou avant application du système de revêtement un dépoussiérage soigné. 


Après décapage les surfaces ferrifères doivent recevoir la première couche du système dans le délai 
(fonction des conditions du milieu) défini au paragraphe 2.2.. 


Le préchauffage des surfaces ou des produits ne peut être utilisé qu'après s'être assuré auprès du fabricant 
que cette opération ne risque pas de compromettre la bonne tenue du revêtement. 


En cas de besoin de chauffage, seul l'air chaud sec pulsé est autorisé. et en cas de besoin de séchage, seul 
` un système de séchage de l'air de ventilation est autorisé. 


Toutes les parties inaccessibles et/ou difficilement accessibles après montage sont revêtues, du système 
` complet avant montage. 


En plus des exigences contractuelles d'obligation de qualité le Fabricant de produits doit impérativement, 


№ sur demande d'EDF ou de l'Applicateur, fournir une assistance technique à l'aide d'un personnel qualifié 
) à la mise en route des opérations et lors de chaque phase importante de l'application. 
H La mesure des paramètres conditionnant la mise en oeuvre est à la charge du Titulaire. 


Lorsque les valeurs de ces paramètres sont en dehors des limites indiquées sur la fiche technique, le 
h! Titulaire, doit : 


- arrêter les travaux engagés ou en cours d'exécution, 
) - établir une fiche de non-conformité et proposer son traitement si les travaux ont été exécutés. 
Matériel d'application : 


Le matériel destiné à l'application doit être propre, conforme et adapté pour appliquer les produits 
conformément aux recommandations portées sur la fiche technique. 


Préparation des produits 


Le Titulaire s'assure que les produits fournis n'ont pas dépassé les dates limites d'utilisation. 
i Les récipients ne sont ouverts qu'au moment de l'emploi. 


Pour lui redonner son homogénéité, chaque produit est brassé mécaniquement dans son emballage 
d'origine, à l'aide d'appareils électriques ou pneumatiques adaptés. 


Dans le cas d'un produit à plusieurs composants, le mélange se fait dans un récipient propre ou dans un 
E emballage d'origine. 
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00 


4.2 


4.3 


Les proportions de mélange données par le Fabricant doivent être respectées et le malaxage s'effectue à 
l'abri de la poussière et de l'humidité. Les mélanges sont effectués exclusivement par doses entières 
préconditionnées. 


Les brassages doivent être effectués à vitesse suffisamment lente (v < 300 tr/mn) pour ne pas introduire 
d'air dans le produit. 


NOMBRE DE COUCHES ET EPAISSEUR DES SYSTÈMES 


L'épaisseur et le nombre de couches sont fonction du système de revêtement retenu. 


La première couche (souvent appelée couche primaire) est la couche préparatoire destinée à retarder 
l'oxydation du métal et à servir de base d'accrochage aux couches suivantes. Elle participe à la 
passivation du métal et/ou à l'effet "barrière" et permet la protection provisoire du support en attente de 
l'application des autres couches du système. Elle est appliquée conformément à la fiche technique. 


Les autres couches du système sont appliquées en respectant les préconisations indiquées sur les fiches 
techniques du Fabricant et les spécifications du contrat. 


Les revêtements monocouches hors primaire ne sont pas admis. 
- nombre de couches et épaisseur minimale des systèmes de revêtement 


Le tableau ci-dessous donne les valeurs contractuelles minimales du nombre de couches et des épaisseurs 
en fonction du type de série : - 


SERIES Nombre minimal de couches épaisseur sèche minimale en 


PM E: tout poi i 
(y compris primaire) out point (microns) 


(hors primaire) 


Toutes séries débutant par H-- 3 450 
ere CLE add UNE! mm Mu RR F 
REC, RED, RER 3 200 - _| 
RLA -renforcé avec toile 3 1000 - 
- sans toile 3 800 
CHOIX DES COULEURS 


Choix des couleurs 


Chaque couche doit étre de couleur différente. Le choix des teintes intermédiaires doit permettre 
d'obtenir la couleur finale demandée. 


Couleurs particuliéres 


Dans le cas de contraintes environnementales ou architecturales les couleurs imposées par le Maitre 
d'ouvrage sont indiquées dans le CCTP. 


Si pour des raisons diverses le revêtement retenu devait être d'une couleur différente de celle ayant servi 
aux essais de qualification, le Fabricant et le Titulaire, s'engagent à ce que le système proposé respecte 
les critères de bonne tenue et de garanties demandés pour la qualification du système de référence. 
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à 


E) 


Couleurs des matériels 

Pour les matériels nécessitant une teinte normalisée, la couleur de la peinture à appliquer est celle 
TN. repérée suivant la norme AFNOR X 08-002. En cas de difficultés d'obtention de la couleur AFNOR dans 
j la codification souhaitée, une couleur approchante est soumise à l'accord préalable d'EDF. 


E Couleurs des tuyauteries et gaines 


Les tuyauteries et gaines sont revétues d'un systéme dont la couleur de finition est précisée par EDF dans 


* le CCTP du marché. 
) 
| Conformément à la norme NE X 08-100, elles portent des rectangles servant au repérage des fluides qui 
^N y circulent. Ce repérage est effectué au moyen de systémes de couleur et doit indiquer le sens 
) d'écoulement et l'état du fluide transporté. 
44 TRAITEMENT DES POINTS SINGULIERS | 
E On entend par points singuliers toutes les parties en reliefs susceptibles de présenter des difficultés lors 
de l'application du systéme de revétement. Citons principalement : les rivets, la boulonnerie, les arétes 
vives, les chancres, les cordons de soudures, etc... 
À, : 
- Prétouches 
` On entend par prétouche toute application préalable à une couche donnée, effectuée à la brosse, sur un 
5 point singulier avec le méme produit que celui de la couche corresporidante. 
Y L'application de la couche associée se fait impérativement sur sa prétouche séche et dans un laps de 
) temps compatible avec le délai de recouvrement. 
у Les prétouches sont obligatoires sur les points singuliers et sont à appliquer à minima pour la 
P deuxième couche et pour la couche de fermeture. 
H Dans tous les cas, l'adhérence entre la prétouche et les couches du système de revêtement doit être 
assurée. 
' Toutes les phases d'application doivent respecter le délai de recouvrement indiqué dans la fiche 
N p s app D q 
7) technique du produit. 
е - Reprofilage des reliefs 
ÀJ Pour les revétements en contact avec des eaux abrasives et trés abrasives (séries HA- et HC-) les 


parties en relief sollicitées sont à reprofiler. Les produits utilisés pour le reprofilage des reliefs 
doivent avoir une forte résistance à l'abrasion, étre compatibles avec ceux du systéme de revétement 
retenu et acceptés par le Fabricant de peinture. 


- Retouches. 


On entend par retouche toute reprise partielle ou totale d'un systéme de revétement suite à une non- 
conformité (choc, manque d'épaisseur, etc...). 


Les retouches et compléments sont exécutés conformément au systéme de protection choisi et 
comprennent les différentes phases d'application de ce systéme. Le traitement de la retouche figurera 
5% sur la fiche de non-conformité correspondante. 


Avant application d'une nouvelle couche, le Titulaire doit procéder aux retouches nécessaires pour la 


reconstitution de tout ou partie du système déjà appliqué. 
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Lorsque, pour une zone donnée, le pourcentage en surface des retouches à effectuer dépasse 20% ou 
celui fixé dans le CCTP du marché, les retouches sont remplacées, pour la zone considérée, par 
l'application de tout ou partie du système. 


4.5 REVETEMENT DES FOURNITURES OU MATERIELS NEUFS 


Protection exécutée en atelier 


Dans le cas de la construction et du montage d'une fourniture ou d'un matériel neuf, une partie du 
système de revêtement peut être exécutée en atelier. Il s'agit alors du primaire d'attente, d'une partie ou 
de la totalité des couches du système. 


Si la protection exécutée en atelier ne fait pas partie intégrante du système de revêtement, celle-ci doit 
être éliminée en totalité avec obtention du degré de soin exigé avant application du système complet. 


Si la protection, ou les couches appliquées en atelier font partie du système de revêtement proposé, le 
Titulaire doit respecter les temps de recouvrement et d'attente entre les couches réalisées en atelier et 
celles exécutées sur site. 


Dans tous les cas, les surfaces inaccessibles après montage doivent être revêtues, avant montage, du 
système de revêtement complet. 


Le Constructeur doit effectuer les protections provisoires nécessitées par les opérations de construction 
et de montage. 


- С 


Revêtement exécuté sur chantier ou en cours de montage 


Quand un revêtement est exécuté partiellement en atelier, après préparation de surfaces conformément au { 
8 3.3.1., les travaux d'application restant à exécuter sur chantier comprennent : bi 


- l'application des compléments de revêtement sur les zones réservées pour le montage (soudures, ( 
emboîtages, zones d'assemblage, еїс...), i 


- les retouches du revêtement exécuté en atelier et endommagé au cours des opérations de manutention, C3 
transport, stockage, montage, 5 S 


- l'application des couches complémentaires de finition sur l'ensemble du matériel. 


Dans le cas de protection temporaire, les travaux à effectuer sur chantier comprennent l'ensemble des 
opérations de protection : préparation de surface et application du ou des revêtements. 


Revêtement appliqués en totalité sur chantier 


L'ensemble des opérations composant l'application du revêtement est exécuté après réception des travaux 
de montage par EDF. | 


Limite de la protection aux extrémités des éléments soudés, interface acier-acier 
Afin de permettre une exécution correcte des soudures entre des éléments préalablement revêtus, le Le 


revêtement exécuté en atelier est arrêté, à l'intérieur comme à l'extérieur, à une distance de 15 cm 
minimum de la zone à souder. 
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7h Interface parties métalliques devant étre bétonnées 


Sauf indication particulière les surfaces métalliques enrobées dans le béton restent brutes, sans aucune 

ES protection. Elles doivent étre débarrassées de peinture ainsi que de toute trace de polluant (produits gras 

H notamment). Au moment de la mise en oeuvre du béton un dernier brossage et dépoussiérage des pièces 
est effectué. 


) Pour les piëces métalliques traversant des ouvrages en béton, le revëtement complet est prolonsé de 20 
cm cóté béton. 


ka 
) Revétement appliqué sur métallisation ou sur galvanisation. 
Ж Pour les subjectiles fraîchement galvanisés on se doit d’effectuer un lavage à l'eau douce et un nettoyage 
) soigné jusqu'à "chiffon propre" complété éventuellement раг un balayage par projection d'abrasifs, un 
dérochage chimique ou une phosphatation. 
4.6 RENOVATION - ENTRETIEN 
3 


Après préparation de surface, le revêtement pourra être appliqué, soit sur une surface entièrement 
décapée, soit sur une surface ou l'ancien revêtement n'a pas été enlevé en totalité et ou le subjectile a été 
> mis à nu partiellement. 


ze Dans tous les cas, quelle que soit l'état des surfaces obtenu après préparation de surface (parties 
à intégralement ou partiellement remises à nu, reprises, etc...) le Titulaire s'engage sur le respect des 
) garanties fixées au chapitre 6. 
` Parties intégralement remises à nu 


Dans le cas d'une remise à nu intégrale d'un ou d'une partie de subjectile, aucune trace de l'ancien 
y revêtement ne doit subsister. 


Le Titulaire doit, en collaboration avec le Fournisseur de produits, et après constat de l'état de surface 
> obtenu après décapage confirmer le choix du système de revêtement. Si une nouvelle proposition est 
) nécessaire celle-ci doit être soumise à EDF pour validation. 


` Parties partiellement remises à nu 


Le Titulaire prend toutes les dispositions nécessaires pour garantir et assurer la bonne tenue du 
revëtement en cas d'application sur une zone partiellement remise à nu. 


Gg Le Titulaire doit s'assurer, préalablement à toute opération d'application, que les restes du revêtement en 
place sont aptes à recevoir un système complet d'entretien. Pour cela, le Titulaire doit utiliser tous les 

) moyens à sa disposition : 

"a - recherches de dossiers, de fiches d'exécution. 

Go - recherches des caractéristiques mécaniques, physiques et chimiques du systëme en place, 


3 - expertises et contrôles sur site ( adhérence, essai de quadrillage....) 


- essais de compatibilité et d'application. 
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Reprises locales d'un système existant 


Les reprises locales d'un système existant sont effectuées avec des produits de même nature et 
compatible avec les revêtements en place. 


Revêtement appliqué sur métallisation ou sur galvanisation. 


Si la métallisation ou la galvanisation est atteinte localement, après lavage à l'eau douce et élimination 
des sels de zinc, on se doit d’effectuer un balayage par projection d'abrasifs des zones corrodées puis 
procéder à des reprises locales avec l'application d'un produit anticorrosion compatible, suivi ou non 


d'une couche générale. 


Pour les subjectiles usagés effectuer une préparation de surface compatible avec l'état de corrosion du 
métal (brossage, balayage par projection d'abrasifs, dégraissage, etc...) afin de recréer un état de surface 
compatible avec l'accrochage et l'application d'un revêtement. 
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^* 5 OBLIGATION DE QUALITE - CONTROLES 


5.1 OBLIGATION DES SOUMISSIONNAIRES : 


Les Soumissionnaires ont l'obligation de fournir dans leurs propositions un projet de Plan d'Assurance 
Qualité Particulier (P.A.Q.P.) pour les travaux correspondants. 


Le dossier du Plan d'Assurance Qualité Particulier, condensé dans un seul document, doit comporter les 
` Md > 
à pièces suivantes : 


- Pièce 1 : Présentation générale exposant l'objet du Plan d'Assurance Qualité Particulier, et donnant les 
` références et raisons sociales des interlocuteurs (N° et date du contrat, maître d'ouvrage, maître 
} d'oeuvre, entreprises et sous-traitants). 


- Pièce 2 : Description détaillant la nature des travaux réalisés. Cette pièce comprend un dossier des 
méthodes décrivant la nature, l'organisation, la cinématique des travaux prévus ainsi que les moyens 
humains et matériels mis en oeuvre. Elle doit comporter, entre autre, une description précise des 

у systèmes de revêtements utilisés ainsi que leurs méthodes de mise en oeuvre (les fiches techniques de 

tous les composants sont à joindre) et faire état des travaux de toutes les entreprises intervenantes dans 

Je cas de sous-traitance. 


` 
) - Pièce 3 : Organisation et suivi du P.A.Q.P. définissant la constitution et le fonctionnement de la 
structure que les soumissionnaires ont prévu de mettre en oeuvre pour assurer la mission qualité des 
` travaux qui leur sont confiés. Cette pièce définit également, de façon générale, les phases et parties 
) d'ouvrage traitées à réceptionner ainsi que les points d'arrêt correspondants. 
`% - Pièce 4 : Contrôles. Sont listés dans cette pièce tous les contrôles qualité prévus par le P.A.Q.P. pour 
b toutes les phases des travaux. A chaque type de contróle sont associés la méthode, les moyens ainsi que 
" les tolérances d'acceptation fixées. 
2 - Pièce 5 : Programme. Cette pièce détaille par lot d'exécution le programme prévisionnel des phases de 
` travaux, avec les différents points d'arrëts et contrôles associés. 
| - Pièce 6 : Fiches de contrôles. Sont récapitulées dans cette pièce les fiches de relevés et de contrôles 
E des travaux. Des modéles de fiches sont joints en annexe (identification rapide de tous les constituants 
y des produits, contrôles internes journaliers, contrôles externes, fiches de non conformité et réparation 


À associées). 


2.2 5.2 OBLIGATION DU TITULAIRE : 


Le Titulaire a l'obligation de mettre en oeuvre pour les travaux de revêtement dont il a la charge, le Plan 
d'Assurance Qualité Particulier correspondant. 


% Pour l'organisation et le suivi du Plan d'Assurance Qualité Particulier, le Titulaire du contrat а la charge 
) de mettre en oeuvre une structure adaptée aux travaux à réaliser et comportant deux niveaux de contróles 
(interne et externe). 


Il se doit d'établir et de faire parvenir à E.D.F. en fin de travaux le Rapport final du Plan d'Assurance 
Qualité Particulier avec les piéces 1 à 6 mises à jour, récapitulant notamment les contróles réalisés avec 
les procés verbaux de conformité pour chaque phase et partie définie. 
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5.2.1 LE CONTROLE INTERNE DES TRAVAUX ` 


Le contrôle interne est une structure propre aux travaux. Il est présent en permanence sur le site et a 
pour mission : 


- de réceptionner les matières et les lots de produits livrés sur le chantier en contrôlant les bordereaux 
et conditionnements. 

- de s'assurer de la conformité de stockage des produits livrés. 

- d'établir les fiches de contróles journaliers (voir Annexe n? 3). 

- de réaliser tous les contróles nécessaires et qu'il juge utile afin de vérifier la conformité des travaux 
réalisés. 

- de convoquer le contróle externe pour réception de tout ou partie d'ouvrage traité conformément au 
phasage défini et d'en informer EDF et le Fabricant des produits. 


5.2.2. LE CONTROLE EXTERNE DES TRAVAUX 


Le contróle externe est une structure sous la responsabilité du Titulaire mais indépendante de 
l'organisation des travaux. Il peut être un service propre au Titulaire ou bien un organisme agréé 
intervenant en sous-traitance. 


П a pour mission : 


- de piloter l'ensemble des contróles réalisés et prévus au P.A.Q.P., 

- d'effectuer ou de faire effectuer les identifications rapides des composants des lots de produits livrés 
et d'établir les fiches correspondantes, 

- de réaliser sur convocation du contróle interne, les contróles de réception pour chaque phase et 
chaque partie d'ouvrage traitée, 

- d'établir et renseigner les fiches correspondantes, y compris lors de non conformité (Annexes 4 et 5), 

- d'effectuer les contróles finaux correspondants. 


Dans le cas de détection d'anomalies, Le Titulaire propose le procédé de réparation à valider par le 
Fabricant. Il effectue les travaux et contrôles correspondants et renseigne la fiche-de non-conformité 


(voir modéle à l'annexe n? 5). _ 


5.3 OBLIGATIONS DE CONTROLES 
5.3.1 CONTROLE DES PRODUITS ET SYSTEMES DE REVETEMENT 
5.3.1.1 Principe 


Les contrôles et essais résumés dans le présent paragraphe ont pour but de vérifier, d'une part, que les 
produits et systèmes de revêtement qualifiés respectent les critères de performance fixés au 8 1.3. du 
présent document et d'autre part, que ceux appliqués sur les ouvrages sont identiques à ceux ayant fait 
l'objet d'une qualification. 


Pour cela, des prélèvements et analyses sont'effectués lors des phases de fabrication et d'utilisation 
(fabrication ou approvisionnement des lots) des produits et systèmes de revêtements . 


Les résultats des analyses effectuées après prélèvement sur le chantier ou chez le Fabricant sont 
ensuite comparés à ceux obtenus lors de la qualification des systèmes de revêtements 
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de Le tableau ci-après récapitule les prescriptions relatives aux contrôles et essais des systèmes de 
revétement : 
E Phases Contróles et essais / Prestations 


Qualification 


Industrielle 
(fabrication des 
lots et travaux) 


Fabricant 


- Analyse chimique complète 
- Essais d'évaluation de performance, 


- Détermination des caractéristiques 
d'identification rapide (C.I.R.) de référence 


- Etablissement du dossier de fabrication 
d'origine. 


- lors de la mise au 
point et de la 
qualification du 
systéme de revétement 


Titulaire 


- Détermination des C.I.R. 


- Prélévement sur chantier en vue de 


- par lot de fabrication 


- par lot de fabrication 


contróles et essais effectués par EDF. 


Lors de chaque phase, le Responsable a obligation de transmettre à EDF les P.V., comptes-rendus, 
documents et dossiers associés. 


) 53.1.2 Contrôles et essais effectués par le Fabriquant lors de la qualification des produits 
`> Le Titulaire doit imposer au Fabricant d'avoir procédé, en laboratoire et pour chaque produit, aux 
Y essais évoqués ci-après dont les résultats lui sont communiqués avant démarrage des travaux. 
3 a) Analyse chimique compléte comportant notamment : 
2 - les dosages еп liant, solvants et matières pulvérulentes, 
- l'analyse des matières pulvérulentes, 
A - l'identification du liant par spectrographie infrarouge, 
А - les dosages spécifiques tels que : indices d'epoxyde et d'amine, taux d'anhydride phtalique, teneur еп 
H chlore... 
3 b) Essais d'évaluation de performance effectués en fonction des conditions de service imposées et des 
) caractéristiques attendues. 
. Ces essais de qualité sont définis, раг système de revêtement, au chapitre 1.3. du présent 
у document. D 
| Tous les essais de qualité (y compris ceux réalisés dans le laboratoire du Fabricant) doivent faire 
l'objet d'un compte-rendu ou P.V. numéroté, signé par le Chef du laboratoire et comprenant les 
fiches techniques des systèmes correspondants. 
A c) Détermination des caractéristiques d'identification rapide (C.LR.) 
2. La fiche est établie suivant le modèle joint à l'Annexe n° 2 et porte au minimum sur les analyses : 
H 
3 - masse volumique suivant norme NFT 30-020. 
- extrait sec en poids suivant la norme NFT 30-084. 
i - teneur en cendre suivant la norme NFT 30-012. 
2 - nature du liant. 
A 
M" 
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Ree 
d) En outre pour chaque lot de fabrication, un dossier de suivi de fabrication est constitué. Ce dossier 
doit permettre de garantir l'identité du produit fabriqué avec celui analysé en a), qualifié lors des 
essais visés en b). 


Pour les analyses chimiques complètes et les dossiers de suivi de fabrication, le Titulaire fournit à 
ЕРЕ les références précises des documents dûment signés par les responsables des laboratoires 
concernés. 


5.3.1.3 Contrôles et essais effectués par le Titulaire. 


Le Titulaire procéde, à partir d'échantillons prélevés en atelier, sur le chantier par le contróle externe 
ou fournis par le Fabricant en méme temps que la livraison, à des essais de conformité, portant sur les 
caractéristiques d'identification rapide (C.LR.). 


Ces essais sont réalisés pour chaque produit, par lot de fabrication et la référence du dossier de 
fabrication du lot considéré est portée sur le compte-rendu d'essai. 


Les caractéristiques des produits analysés lors des essais d'identification rapides sont : 


- transmis à EDF sur une fiche dont un modèle est joint à l'Annexe n? 2 au présent document, 
- comparées à celles obtenues par le fabricant lors de la qualification du systémes de revétement et 
figurant sur la C.I.R. de référence. 


Le Titulaire doit conserver pendant la durée de conservation indiquée sur la fiche technique du ЕРІ 
fabricant, un échantillon témoin correspondant à chaque essai réalisé. Cet échantillon est étiqueté О 
comme suit : 


- n° de marché 

- numéro du lot, 
- date du prélèvement, ( d 
- appellation commerciale ` 

- couleur, Sai 
- nom de la partie et conditions de préparation du mélange dans le cas de plusieurs composants, 
- date de fabrication 


5.3.14 Prélèvements en vue de contrôles et essais effectués par E DE 


Le Titulaire a la charge de prélever sur le chantier, dans ses ateliers ou chez le fabricant, des 
échantillons témoins et de les conserver à disposition, afin de permettre à E.D.F. d'effectuer les 
contrôles qu'il juge nécessaire. 


Ces prélèvements sont effectués à la demande d'E.D.F. et en sa présence, dans les conditions de la 
norme NFT 30-048 : 


- dans le cas d'un monocomposant, il est prélevé un échantillon d'un kg, réparti également en deux 
récipients, l'un destiné aux essais, l'autre conservé pendant la durée de conservation indiquée dans la 
fiche technique du fabricant, après plombage au poinçon E.D.F. pour servir éventuellement de 
témoin en cas de contestation ultérieure. 


- dans le cas d'un multi-composant, chaque composant est réparti en 2 récipients avec le méme 
destination que ci-dessus. La masse contenue dans chacun d'eux est au moins égale à 500g. 
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7* 5.3.1.5 Résultats 


Lorsque les contrôles effectués par le Titulaire ou E.D.F. donnent des résultats différents, aux 
tolérances prés, de ceux obtenus aux essais effectués par le fabricant, une analyse chimique compléte 
du produit prélevé est effectuée dans un laboratoire accepté par E.D.F. et le Titulaire. Les frais 
d'essais sont à la charge de la partie à laquelle donnent tort ces essais. 


Dans le cas ou les produits sont non conformes, les travaux en cours sont suspendus jusqu'au 
) remplacement des produits incriminés par des produits conformes et les revêtements exécutés avec 


^ des produits non conformes doivent étre refaits. Ces opérations sont effectuées au frais du Titulaire. 


E 5.3.2 CONTROLE DE LA LIVRAISON - STOCKAGE 


^ 53.21 Conditionnement et étiquetage : 


) Caractéristiques des récipients 


Les produits sont livrés sur le chantier dans des récipients métalliques protégés contre l'oxydation. 


Le couvercle des récipients est à fermeture hermétique rendue inviolable par un sertissage ou 
Эр plombage portant l'estampille du fabricant. 


Les récipients possëdent un opercule de section suffisante pour permettre le brassage du produit. 
) Les produits à plusieurs composants sont livrés en conditionnements prédosés. 
3 Etiquetage 


E Chaque récipient doit porter une seule étiquette rédigée en français, en caractères indélébiles, et 
comportant tous les éléments suivants nécessaires à son identification : 


2 - Nom et Raison sociale du fabricant. 
- Date et numéro du lot de fabrication. 
) - Date limite d'utilisation du produit. 
. - Appellation commerciale et classification AFNOR. 
b - Couleur du produit et son numéro de référence. 
- Nom de la partie dans le cas de plusieurs composants. 
- Températures limites du lieu de stockage. 
) - Toxicité du produit conformément à la législation en vigueur. 
- Poids et volume nets du contenu. 


e Le Titulaire a la charge, par l'intermédiaire de son contrôle interne, de la réception sur chantier des 
VW produits, du contrôle de leur conditionnement et de leur étiquetage. 


Expédition au chantier et stockage ` 


Chaque expédition du fabricant de produit au Titulaire s'accompagne, pour chaque lot de fabrication, 
de l'envoi simultané de bordereaux adressés à EDF précisant les renseignements suivants : 


- Quantité et conditionnement de chaque produit expédié par numéro de lot, 


S - Etiquetage du lot expédié conformément au paragraphe 5.3.2.1, 
N - Auto-certification de conformité du Fabricant avec fiche technique du produit pour chaque lot, 
- Fiche CIR de chaque produit du lot expédié," 
3 Le Titulaire tient à disposition d'E.D.F. la copie des bordereaux correspondants. 
" Tout produit contenu dans un récipient qui présente, avant emploi, quelque trace de fuite doit être 
3 rebuté. П est remplacé au frais du Titulaire. 


X-MA-05-02-S 06/1997 


Ce document est la propriété d'EDF-DEPT-DOM. Toute communication, reproduction, publication, méme partielle, est interdite sauf autorisation écrite d'EDF-DEPT-DOM{XMA97.DOC) 


EDF Production Transport -С5.6- 


HYD 


5.3.2.3 


5.3.3 


DOM Chapitre 5 


Les produits sont stockés en les séparant par nature dans un lieu ou local maintenu à des températures 
compatibles avec les données de conservation des produits indiquées sur la fiche technique du 
Fabricant. 


Contrôle des lots livrés : 


Le Titulaire doit, conformément au 8 5.3.1.3., prélever sur chaque lot de chaque composant des 
échantillons d'essais et vérifier par des analyses en laboratoire les caractéristiques de tous les produits 
livrés. 


Les échantillons d'essais sont soit fournis par le fabricant en même temps que la livraison, soit 
prélevés sur le chantier par le contrôle externe du Titulaire en présence du fabricant. 


Les échantillons d'essais sont de 1 kg au moins pour chaque composant. 


Les vérifications effectuées doivent : 


- porter à minima sur la masse volumique, l'extrait sec, la teneur en cendre et éventuellement sur 

l'analyse du liant par spectographie infrarouges si celle-ci figure au CCTP du marché. 

- être récapitulées dans des fiches С.І.К. (Caractéristiques d'Identification Rapide), dont un modèle 
est joint à l'annexe n? 2, 

- étre comparées avec celles fournies par le Fabricant. 


Le Titulaire doit vérifier que les produits prévus sont homogénes, d'une consistance adéquate au 
mode d'application envisagé et aux particularités d'application (hygrométrie, température, еїс....). 


CONTROLE DES CONDITIONS ATMOSPHERIQUES DE MISE EN OEUVRE : 


Pour chaque ouvrage ou partie d'ouvrage concerné, le contróle interne du Titulaire vérifie les 
conditions atmosphériques ambiantes du milieu et consigne les relevés sur la fiche journalière 
d'exécution dont un modèle est joint à l'annexe n° 3. 


Dans le cas ou une des valeurs de ces paramètres dépassent les limites fixées sur la fiche technique du 
Fabricant, les travaux sont arrêtés. 


Les paramètres ambiants sont mesurés ou déterminés chaque jour à des heures , des fréquences, et des 
lieux proposées par le Titulaire en fonction de l'avancement des travaux et validées par E.D.F.. 


Il s'agit à minima des paramètres suivants : 


- Température ambiante du milieu. 
- Taux d'humidité relative. 
- Température du support. 
- Température du point de rosée. 
La mesure de ces paramètres est à la charge du Titulaire. ` 
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=a 5.34 ESSAI DE CONVENANCE 


Avant le démarrage des travaux, chaque phase d'exécution fait l'objet d'essais de convenance réalisés 
- sur le site par le Titulaire en présence des contrôles interne et externe, du Fournisseur des produits et 
d'E.D.F.. L’essai de convenance fait l'objet d'un P.V. contradictoire. 


- Ces essais ont pour objet d'unifier, entre les différents intervenants, les résultats demandés au cahier 
des charges . 


Les essais de convenance, réalisés en fonction des différentes phases du chantier porteront sur : 


) - L'obtention du degré de soin et de la rugosité demandée pour la préparation de surface conforme à la 
KEN norme ISO 8501-1. 
š Y - Le dépoussiérage, | 
i - La procédure de préparation des produits avant application, 
- L'application des différentes prétouches et couches, 
- L'aspect du film et les épaisseurs mesurées. 


5.3.5 CONTROLE INTERNE DE L'EXECUTION : 
* Le contróle interne du Titulaire vérifie journellement la conformité d'exécution de chaque phase de 
* ) réalisation des travaux. 

№ Les contrôles effectués sont consignés dans les fiches journalières d'exécution dont un modèle est joint 

3 à l'annexe n° 3. 
ч Ils doivent comprendre les renseignements suivants: 

) Pour la préparation de surface : 
H RENE 

) les conditions climatiques 

. le repérage du matériel traité. 

7b l'heure de début et de fin de la préparation de surface. 


la conformité de l'état de surface contractuel (norme ISO 8501-1 et 2). 
la conformité de la rugosité contractuelle (norme ISO 8503-1). 
les zones retouchées aprés passage du contróle interne. 


Pour le revétement : 


les conditions climatiques. 
) la conformité du dépoussiérage. 
le repérage du matériel traité. 
l'heure du début et de fin d'application. 
le numéro de couche appliquée (prétouches, primaire, N? de couche). 
la référence du produit. | 


le N° де lot des composants. 

les épaisseurs humides et sèches appliquées. 
la conformité des épaisseurs sèches mesurées. 
d les observations particulières. 


A cet effet le Titulaire doit posséder sur le site, en parfait état de marche et étalonnés, tous les matériels 
et appareils permettant de contróler les renseignements indiqués ci-dessus. (par exemple : les clichés de 
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référence des degrés de soin demandés, appareil de mesure de la rugosité, jauges de mesure 
d'épaisseurs, appareil d'enregistrement des températures et de l'hygrométrie, etc...). 


5.3.6 RECEPTION PAR LE CONTROLE EXTERNE DU CHANTIER : 


Le contrôle externe du Titulaire réalise les réceptions partielles et finales de conformité pour chaque 
tronçon ou lot répertorié. Ces contrôles de réception sont effectuées, à la charge du Titulaire, sur 
convocation du contrôle interne aprés en avoir informé le fournisseur des produits et EDF.. 


A minima, pour chaque tronçon ou lot, les réceptions de conformité concernent : 


- la réalisation de l'essai de convenance et du tronçon témoin, 

- la couche de primaire terminée avec les prétouches de la couche suivante, 
- l'avant dernière couche avec les prétouches de la couche de finition, 

- le revêtement complet. 


Tous les contrôles de réception de conformité sont effectués, à la charge du Titulaire en présence ou 
non du Fabricant et d'EDF et sont consignés sur des fiches dont un modèle est joint à l'annexe 4. 


Les contrôles de réception porteront impérativement sur : 


- la conformité de la préparation de surface, 
- l'aspect visuel du film. Ge 
- les mesures d'épaisseurs sëches. is 


et si demandées au Cahier des Clauses Techniques Particuliéres (C.C.T.P.) du contrat : CJ 


- l'adhérence du film. 
- la porosité du film. 


Dans le cas d'anomalies constatées par le contróle externe, il est procédé à la rédaction d'une fiche de 97; 
non conformité dont un modèle est joint en annexe n° 5. Cette fiche détaille le type de réparation 
proposée par le Titulaire et doit ëtre validée par le Fournisseur des produits. 


Un contrôle final de cette réparation est exécuté ensuite par le contrôle externe. 
5.3.6.1 Aspect visuel du film : 
L'aspect visuel du film est contrôlé et consigné dans les fiches des contrôles interne et externe. 
Les contrôles visuels porteront essentiellement sur : 


- L'état de propreté du film et le respect de la couleur demandée. ( 
- L'aspect qualité des prétouches. Ë 
- L'état de surface du film (coulures ou dégradations éventuelles). 
- La tension et la fermeture du film. 


5.3.6.2 Mesures d'épaisseurs sèches : 


Le Titulaire définit, avec précision, dans le Plan d'Assurance Qualité Particulier ja procédure de Ë 1 
contróle des épaisseurs sëches conformément à la norme NFT 30.124 et entre autre : sn 


- Le type d'appareil utilisé et la méthode d'étalonnage. 
- Les couches contrôlées. 
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5% - Le nombre de mesures réalisées au m2 par repère ou matériel revêtu. 


- Les tolérances fixées en fonction du cahier des charges. 


y E.D.F. demande à minima ` 


- L'utilisation d'un appareil de mesures de type numérique à induction magnétique ou courants de 
Foucault (précision +/- 1% de la valeur U et étalonnage du point 0 sur cale de référence). 


) - Le contróle de la couche primaire et du revëtement complet, 

- Un nombre de : 1 mesure/m2 pour une surface totale < à 10 m2. 
1 mesure/5 m2 pour une surface totale de 10 à 100 m2. 
1 mesure/10 m2 pour une surface totale > à ]00 m2. 


Aucune mesure d'épaisseur sëche ne sera admise en dessous des vaJeurs fixées sur la fiche technique 
) du Fabricant et au 8 4.2.. 


, 5.3.6.3 Mesures d'adhérence : 


Si des mesures d'adhérence sont demandées par E.D.F., celles-ci sont effectuées sur le systéme sec 
complet in-situ et de préférence sur le tronçon témoin (voir paragraphe "Garanties"). 


Ces mesures sont réalisées par résistance à l'arrachement destructif au moyen d'un appareil à traction 
y directe sur pastilles collées. Elles sont effectuées conformément à la norme NFJ 17-082 ou NF EN 
*, ISO 4624. 


— 


Les diamëtres de pastilles sont de 20 mm pour un film inférieur à 1 mm et de 50 mm pour un film 
` supérieur ou égal à 1 mm. Avant traction le film est découpé à la scie à cloche au diamètre extérieur 
P 8 D 


2 de la pastille. 
à Quelle que soit la nature du revétement (neuvage ou entretien) l'adhérence du revétement ou du feuil 
) complet sur son support doit étre de valeur supérieure ou égale à 4 Mpa pour les revétement des séries 


H-- et 2 Mpa pour les revétements des séries R--. Aucune mesure d'adhérence en dessous de cette 
à valeur n'est admise. 


Les essais étant destructifs, la zone de revétement concernée est ensuite réparée, à la charge du 
* Titulaire, par reconstitution de l'ensemble du systéme. 


5.3.6.4 Mesure de la porosité : 


Si le contróle de la porosité du film est demandé par E.D.F., il est procédé à un examen visuel 
д approfondi et à une recherche de porosité à l'aide d'un peigne électrique pour surface métallique, réglé 
à la tension adaptée à la nature et l'épaisseur du système de revêtement. A titre indicatif, un 
diagramme indiquant les tensions maximums et recommandées à appliquer en fonction de l'épaisseur 
} du revêtement figure à l'annexe 6. Cette TENSION est fonction de l'épaisseur du système de 
revêtement (suivant norme ISO 2812 ou NFT 30-053). 


мыз 
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5.4 DOSSIER QUALITE : 


Le Plan d'Assurance Qualité Particulier associé aux contróles de la bonne exécution du contrat fait 
l'objet, de la part du Titulaire, en fin de travaux, d'un dossier qualité récapitulant l'ensemble des fiches de 
saisie des contróles, résultats de mesures et réceptions. 


Fiches modéles jointes en annexes : 


Annexe n? 1 
Annexe n? 2 
Annexe n? 3 
Annexe n? 4 


Annexe n? 5 


: Fiche technique du Fabricant 


: Fiche de caractéristiques d'identification Rapide (CIR). 


: Contróle externe - Fiche de réception de conformité. 


: Contróle externe - Fiche de non conformité. 


Chapitre 5 


: Contrôle interne - Fiche journalière d'exécution. 
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EDF Production Transport - C6.1- 
HYD DOM Chapitre 6 


^* 6 GARANTIES : 


"Om 6.1 DISPOSITIONS GENERALES 
) 


Le Titulaire garantit la tenue satisfaisante des systémes complets de revétement qu'il a mis en oeuvre, 
selon les critères demandés par EDF, et pendant les périodes définies au 8 6.4. ci-après. 


La tenue d'un système de revêtement est réputée satisfaisante si, au terme du délai de garantie lié aux 
% critères définis ci-après, celle-ci respecte les conditions imposées par chacun de ces critères. 


5 
7& 62 DEFINITION ET APPLICATION DES CRITERES 


H 
6.2.1 DEFINITION DES CRITERES 


Les critères conventionnels demandés pour la bonne tenue des revêtements et définis ci-après sont de 


deux types : 
CR - les critéres de qualité d'aspect C1, C2. 
- les critères de protection anticorrosion et de bonne tenue C3, C4 et C5. 
š Si d'autres critëres sont à prendre en compte pour une application particuliëre, ceux-ci sont définis par 
% р! рош ррисан! > р 

` ЕРЕ dans le С.С.Т.Р. (Cahier des Clauses Techniques Particulières) du marché. 
E Critére C1 : Modification d'aspect (sauf couleur) 

) 

í Il s'agit des modifications d'aspect évaluées en fonction de leur intensité dans le cas de détérioration 
т uniforme (blanchiment, farinage, voile...), ou de leur quantité dans le cas de détériorations discontinues 

coulures, cloques, bulles, écailles, craquelures,...). 

| q q 
KH Sauf dérogations ou modifications spécifiées dans le C.C.T.P. du marché, les degrés minimums à 

) respecter pendant la durée totale de garantie sont, suivant norme ISO 4628-1: 
Ki -de cotation 1 (très légèrement modifiée, détérioration juste perceptible) pour les détériorations 


uniformes, 
- de cotation 2 (faible quantité de défauts en nombre significatif) pour les détériorations discontinues. 


Les degrés de cloquage à prendre en compte, selon norme NFT 30-071, sont : 


- "cloque 2 (S2)" pour les 6 premières années 
Bš - "cloque 2 (S3)" pour les années 7 et 8. 


Critère C2 : Modification de la couleur 


Pour les parties de matériel revêtues et semblablement exposées, l'altération de la couleur doit être 
uniforme, sans nuire à l'esthétique et à la qualité mécanique du revêtement. 


Les couleurs conventionnelles de certains matériels ne doivent pas se modifier de façon à ne pas 
entraîner des erreurs d'interprétation. 
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EDF Production Transport - C62 - 
HYD DOM Chapitre 6 


Critère C3 : Protection contre la corrosion 


La garantie de protection des revêtements contre la corrosion fait référence aux ‘clichés étalons de 
contrôle du degré d'enrouillement de la norme ISO 4628-3 (NFT 30 071). 


Les degrés d'enrouillement pris comme référence sont fonction des durées de garantie définies au $ 


6.3.. 
Les degrés d'enrouillement à prendre en compte sont fixés à : 
- Ril pour les 6 premières années avec Ril = 0.05% de la surface rouillée visible. 
- Ri2 pour les années 7 et 8. avec Ri2 = 0.5% de la surface rouillée visible. 
Critére C4 : Adhérence 


Dans tous les cas les valeurs d'adhérence du systéme de revétement sur le subjectile doivent étre 
supérieures à 4 Mpa pour les revêtement des séries H-- et 2 Mpa pour les revêtements des séries R--. 


Le contrôle de l'adhérence est à réaliser in situ, sur un tronçon témoin, par des essais de résistance à 
l'arrachement au moyen d'un appareil à traction directe. 


Ces essais étant destructifs le Titulaire doit reconstituer l'ensemble du systéme de revétement sur les 
Zones concernées. 


Critére C5 : Etanchéité 7 C3 
d 
En ce qui concerne l'étanchéité à l'eau de ruissellement, aucun passage n'est permis. 
E 
Au niveau de la fermeture du film aucune porosité n'est admise au passage du peigne électrique réglé CJ 
suivant les tensions recommandées à l'annexe n? 6 du présent document.. 
EN 
) 
CJ 


Autres critéres : Le cas échéant se référer au C.C.T.P. 


6.2.2 APPLICATION DES CRITERES 


Le tableau ci-après définit, en fonction du type de revêtement, les critères obligatoires à respecter ` 


Systémes de revétement СІ С2 C3 C4 
aspect Couleur | Corrosion | Adhérence | Etanchéité 
RLA | oui - | ош oui 
Séries débutant par : RE- | oui oui | ош ош { 
| Séries débutant par : H-- | - - | ош ош 5 


6.3 ASSURANCES - DEL AIS DE GARANTIE 
6.3.1 ASSURANCES Қ D 


Le Titulaire du marché est tenu de présenter, dés la remise de son offre, un dossier "Assurance" 
justifiant de polices adaptées à la garantie annoncée ` bU 


- une Assurance de responsabilité civile aprés travaux. 
- une Assurance de bonne tenue spécifique aux travaux à réaliser. 
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.. EDF Production Transport - C6.3 - 
' HYD DOM Chapitre 6 
3 Le Titulaire se doit de fournir à EDF, avant la signature du marché, un engagement à souscrire ces 


Assurances avec la compagnie d'Assurance désignée, et à réception totale des travaux une copie des 
polices correspondantes. 


у 6.3.2 DUREES DE GARANTIES 


Quels que soient les types de revêtements réalisés (travaux neufs ou entretien, préparation de surface 
par projection d'abrasifs ou non, application complète ou partielle), la durée totale de garantie est fixée 


à 62 années. 


6.3.3 POINT DE DEPART DE LA GARANTIE 


Le délai de garantie est décompté à partir de l'acceptation de réception des travaux par EDF. Cette 
A acceptation doit avoir lieu à la demande du Titulaire, dans les 15 jours qui suivent l'expiration du délai 
) de séchage de Ja dernière couche ou des dernières retouches du revêtement. 


Cette acceptation se traduit par l'élaboration d'un procès-verbal de réception des travaux signé par les 
deux parties qui consacre l'achèvement des travaux d'un ouvrage ou d'une partie d'un ouvrage. 


Dans le cas de systémes exécutés en totalité ou partiellement sur site, le point de départ du délai de 
garantie est fixé à la date de réception des travaux terminés. 


H Dans le cas de reprises exécutées au titre de la garantie, celles-ci sont couvertes par des garanties 
2 identiques ауес : 


d - continuation du délai de garantie pour les reprises dont la surface est inférieure à 2% de la surface 
EN totale, 
à - un nouveau délai de 4+2 années pour les reprises dont la surface est supérieure ou égale à 2% de la 
4 surface totale. 
д 6.3.4 TRONÇON TEMOIN 
3 Dans certains cas avant le démarrage des travaux il est procédé par EDF, le Titulaire et le Fournisseur, 


E. à la détermination de zones ou tronçons témoins représentatifs des travaux à réaliser. Ces tronçons 
3 témoins servent de tests de contróle pour le suivi des garanties demandées. 


Une comparaison du respect des critères C1 à C5 est effectuée entre l'état du revêtement de la zone 
- concernée et celui du tronçon témoin. 


E 
) Pour des travaux donnés, il y a autant de tronçons témoins qu'il y a de systèmes de revêtement 
т appliqués. 
à 
ха) Toutes les phases de réalisation du revêtement (décapage, préparation des produits et application des 


différentes couches), sont exécutées sur les témoins choisis en présence de EDF, du Titulaire et du 
Fournisseur, et ce aux fréquences normales de l'avancement des travaux. 


Les surfaces de zones ou témoins représentatifs des travaux sont définies contractuellement entre les 
différents intervenants. Elles ne sont pas individuellement inférieures à : 


- ] m2 si la surface totale du revêtement est inférieure ou égale à 10 m2. 
- 5 m2 si la surface totale du revêtement est comprise entre 10 et 100 m2. 


- 10 m2 si la surface totale du revêtement est supérieure ou égale à 100 m2. 
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EDF Production Transport - C6.4 - 
HYD DOM Chapitre 6 


6.4 OBLIGATION RESULTANT DE LA GARANTIE - REPARTITION DES DEPENSES DE REFECTION 


La réfection des revêtements est entreprise dés que, les conditions définies par chacun des critères СІ à 
C5 ne sont plus satisfaites. 


L'application de la garantie entraîne la réfection du revêtement ou partie de revêtement concerné. Elle 
comporte, outre la mise en oeuvre des moyens nécessaires à cette réfection, la remise en état du support, 
a fourniture et l'application des produits. 


Répartition des dépenses 


La durée totale de garantie demandée est de 8 ans (6+2 ans) quels que soient les critères de référence. 
Pour les revétements réalisés sans tronçon témoin la garantie comprend deux périodes : 


- la premiére période (années 1 à 6) correspond à une garantie totale. Durant cette période, la réfection 
des revétements est entiérement à la charge du Titulaire, 


- la deuxi&me période (années 7 et 8) correspond à une garantie dégressive. Durant cette période EDF 
participe aux dépenses de réfection comme indiqué au tableau ci-dessous. 


Pour les revêtements réalisés avec tronçon témoin, le non respect des critères de référence sur la zone 
controlée améne à une comparaison avec le trongon témoin. 


Aprés comparaison avec le tronçon témoin; la participation à charge d'EDF se répartit suivant les 
modalités précisées dans le tableau suivant : 


Participation à charge d'EDF 


revétements effectués avec troncon témoin 


respect des critéres du non respect des critéres 
tronçon témoin du tronçon témoin 


revêtements effectués C ) 


Années de garantie sans tronçon témoin 


Années 1 à 6 


Année 7 


Année 8 50% 


Durant les périodes de garantie dégressives, EDF participe aux dépenses de réfection et rembourse au 
Titulaire, dans les proportions définies dans le tableau ci-dessous et sans majoration, les produits et la 
main d'oeuvre sur factures justificatives. En tout état de cause, le Titulaire conserve à sa charge 
l'amortissement de son matériel et ses frais généraux. 
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.  EDF Production Transport -C6.5- 
' HYD DOM Chapitre 6 


^w 6.5 CONTROLES DURANT LA PERIODE DE GARANTIE 


Pendant la période de garantie, le contróle de la qualité des revétements doit faire l'objet, en fonction des 
7% critères fixés, d'examens périodiques effectués contradictoirement par EDF, le Titulaire du marché et le 


E Fournisseur. 


Le déclenchement des visites de contrôles ainsi que leur organisation est à la charge du maître d'EDF. 


La périodicité des visites de contróle de garantie est fixée par EDF en fonction des conditions 
h; d'exploitation du matériel et sera à minima de : 
d 
- une visite complëte aprës un an d'exploitation de l'ouvrage revétu. 
Wi 
A, CS: ` ` D "Q H H H 
^Y - une visite complète la 6ème année avant échéance de la garantie partielle. 
ku - une visite complète la 8ème année avant échéance de la garantie totale. 
Des visites partielles sont à effectuer chaque fois que les conditions d'exploitation de l'ouvrage le 
та permettent. 
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| ЕРЕ Production Transport - A13 
+ BYD DOM ANNEXE 1 


ANNEXE N° 1 : FICHE TECHNIQUE DU SYSTEME DE REVETEMENT 
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EDF Production Transport -А12 
HYD DOM ANNEXE 1 
Fiche N° : / 
ENTREPRISE : CLIENT EDF : 
OUVRAGE 
TRAVAUX x MARCHE № ` du 
FICHE TECHNIQUE DU SYSTEME DE REVETEMENT | 
Fiche technique n° Ei date du, n q sawa айырмен ыр d eed 


Etablie par le fabricant 
Fabricant : 
Adresse 


Pour Marché (!) 


о) 


Codifications concernées 


Téléphone : 
Fax :. 


Nom et signature du rédacteur de la fiche : Date du V.S.O. du Maître d'ouvrage ана 


Subjectiles et lieux d'emploi Mise en état de surface préconisée (Acier) 


Couche de finition 


lére couche Couche 
PRODUITS UTILISES intermédiaire 


Appellation commerciale... 
Classification AFNOR... 
Couleur (identification AFNOR) 


1 - CARACTÉRISTIQUES 

Masse volumique à +20°С (Ks/l)..................... | Ts <... | енен енемен санын | еее тен нен. 
Extrait sec théorique 
- % en masse 


Épaisseur du feuil sec (um) pour l'application 
concernée 
- tolérances. 


Rendement volumique (mi). 


Matières pulvérulentes 
- nature 
- % en masse. 


Liant 
- nature 
= % en masse. 


Solvant 
- nature 
= Ф en masse........................ 


Température mini / maxi de service (°С)........... |... se 


Épaisseur d'utilisation (um) 
- maximale . 
- minimale.. 


Q4 remplir dans le cadre d'un marché 

2) La fiche technique est établie pour la couleur désignée dans le présent document complétée de son identification AFNOR (ou autre le cas 
échéani). 
Dans le cas où la couleur n'est pas désignée, la fiche technique est établie, par convention, pour la couleur gris bleu moyen n° 2 référence 1625 


de la norme NF X 08-002. 
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EDF Production Transport - A13 


HYD DOM ANNEXE 1 
Fiche N? : / 

ENTREPRISE : CLIENT EDF : , 

OUVRAGE 

TRAVAUX  : MARCHE N? : du 


Fiche technique n°... En date du. 


lére couche 2éme couche Couche de finition 
PRODUITS UTILISES 


Point d'éclair .... 
Toxicité (sécurité) 
Aspect du feuil.... 
Durée de conservation en emballage d'origine 
jamais ouvert (t> + 10*C) 
Températures limites de stockage (min/m 
Temps de séchage (10 et 20 + 2)°C et 
(50 + 5) % HR С 
- pour une épaisseur de feuil sec de (jum) 

= hors poussière ....... 
- recouvrable (min/maxi) 
~ sec au тагсһег.......... 
- sec au poiconement (12 kg/m2).. 


Délai minimum pour mise en service ou mise 
en eau du revétement 


2- MISE EN OEUVRE 


Support z di 


- taux d'humidité maximum (% 
+ pH limites .….... 
- températures limites °C 
- rugosité min/maxi (um). 


Atmosphère 
- températures limites °C (mini / maxi) 
- hygrométrie maximale entre ces limites 


Durée de maintien des conditions de durcissement ...... 


Composition du mélange 
- base ?6 en masse 


- délai de mürissement à + 10' 
7 délai maximal d'utilisation aprés mélange à + 30% 


Mode d'application préconisé avec nature et 
pourcentage de diluants utilisés 

- brosse ou rouleau... 
- pistolet AIRLESS . 
- pistolet conventionnel . 
- toxicité du diluant…........................ | mee n 


3- NETTOYAGE DU REVETEMENT SEC - PRODUITS UTILISES 


4- METHODES DE REPARATION / COMPATIBILITE 


5- POUVOIR CALORIFIQUE SUPERIEUR 


Pour une épaisseur de feuil де.......... um 
valeur du PC. Mim 


6 - TEINTES NON RÉALISABLES DANS LE CADRE DES PERFORMANCES ANNONCEES 
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' HYDDOM ANNEXE 2 
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ANNEXE N° 2 : FICHE DE CARACTERISTIQUES D'IDENTIFICATION RAPIDE 


X-MA-05-02-S 06/1997 


Ce document est із propriété d'EDF-DEPT-DOM. Toute communication, reproduction, publication, même partielle, est interdite sauf autorisation ecrite d'EDF-DEPT-DOM{XMA97.DOC) 


EDF Production Transport -А22 
' HYD DOM ANNEXE 2 
Ki Fiche N° : / 
ENTREPRISE : 
CLIENT EDF : 
— OUVRAGE : 
^ TRAVAUX : MARCHE N° : du 
қ FICHE DE CARACTERISTIQUES 
Ка D'IDENTIFICATION RAPIDE (CIR: 


~ DEMANDEUR: 


PRODUIT 


FABRICANT : QUANTITEPRELEVEE ` 


^ ECHANTILLON: 


uméro de référence du Iot MISERE EES 
Date de fabrication 522522222 RED M MEE CRT 
Date et eu de prélèvement [| 


Date et Jieu de l'échantillonnage 
Nom du laboratoire d'essai 
Nom de l'échantillonneur 


j RESULTATS: 


E Dénomination Valeursde . Résultats du Ecart en % Tolérances admises: 
) de l'essai référence du fabricant contróle par le fabricant: : 


`. Masse volumique 
» NFT 30020 А 
' Extrait sec 
$ NFT 30084 
> Teneur en cendres ` 
- NFT 30012 
ч Nature du liant | 


1 
$ 
7" OBSERVATIONS: 


VISA DE CONTROLE : SIGNATURE : 
NOM : 
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ANNEXE N° 3 : CONTRÓLE INTERNE - FICHE JOURNALIERE D'EXECUTION 
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EDF Production Transport - A3.2 
HYD DOM ANNEXE 3 
Fiche N° : / 
ENTREPRISE : 
CLIENT EDE : 
OUVRAGE 
TRAVAUX MARCHE N° ` du 
CONTROLE INTERNE 


FICHE JOURNALIERE D'EXECUTION 


DATE : [ 


Relevés horaires des 
conditions climatiques 


| N° de fiche du jour : / 


HEURES DES MESURES 


| | 


АБРЕКЕ 


Température ambiante 


Humidité relative 


| = 


Point de rosée 


Température support 


PREPARATION 
DE SURFACE 


Degré de soins : 


Rugosité Ry5 ` 


PEINTURE : 


REPERE 


Contróle du 


dépoussièrage 


Heure de début : 


Conformité 


PRETOUCHES 
Début à 


Arrêt à 


CONFORMES : 


Heure de fin : 


Retouches 


COUCHES 


Début à heure 


Arrêt à 


CONFORMES : OUI | NON 


RETOUCHES : | 


RETOUCHES : 


OUI | | NON 


Numéro de la couche 


Référence produit 


Partie A : Lot n° 
Partie B : Lot n° 


Epaisseur humide appliquée 


Contrôle aspect du film 


et épaisseurs sèches 


Effectué le : 


Effectué le : 


CONFORMES : 
RETOUCHES : 


VISA CONTROLE INTERNE : 
NOM : 


CONFORMES : 
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HYD DOM ANNEXE 4 


ANNEXE N° 4 : CONTRÔLE EXTERNE - FICHE DE RECEPTION DE CONFORMITE 
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EDF Production Transport -А42 
` HYD DOM ANNEXE 4 


ES Fiche N° : / 
^ ENTREPRISE: 
CLIENT EDE : 


^ OUVRAGE : 
^ TRAVAUX : MARCHE N° : du 


CONTROLE EXTERNE FICHE DE 
. RECEPTION DE CONFORMITE 


) DATE : | | N° de fiche du jour : / 


>» 


7j © CONTROLES SUR POINT D'ARRET 


; Point d'arrêt concerné : 
REPERE : 


— e 


CONTROLES CONFORMITE OBSERVATIONS 


PREPARATION DE SURFACE 
PROPRETE (Absence de poussières, graisse, ect...) 
` 
) | FERMETURE ou POROSITE 
а COULURES OU DEGRADATIONS DIVERSES 
^ 
^» 


© MESURES DES EPAISSEURS (SELON NORME NFT 30:124) 


CRITERES D'ACCEPTABILITE FIXES LORS DES ESSAIS DE CONVENANCE EN DATE DU: ЕЕ 11024 


} Référence des produits 


Epaisseur minimum contractuelle : 
Numéro dela couche contrôlée : (rugosité comprise) 


Nombre de mesures Moyenne des mesures Nombre de mesures RER 5 
réalisées réalisées en Gm inférieures à um DECISION 
(base de.....mesures/....m?)| . (rugosité comprise) (rugosité comprise) š 


VISA CONTROLE EXTERNE : SIGNATURE : 
NOM : 
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' HYD DOM ANNEXE 5 


м» 


ANNEXE N° 5: CONTRÔLE EXTERNE - FICHE DE NON-CONFORMITE 
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EDF Production Transport - A5.2 
` HYD DOM ANNEXE 5 
E Fiche N° : / 
ENTREPRISE : 
CLIENT EDF: 
~ OUVRAGE : 
E TRAVAUX ў MARCHE N° : du 
Si CONTROLE EXTERNE 
" FICHE DE NON CONFORMITE 
) DATE : | | N° de fiche du jour: / 


ANOMALIE. REPARATION Validation | Date dela | CONTROLE 
CONSTATEE PRECONISEE 222 du Réparation! FINAL Le : 
Fabricant. 


OBSERVATIONS : 


^y VISAS: 


e VISA CONTROLE EXTERNE : SIGNATURE : 
Ka NOM : 
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| EDF Production Transport - A6. 
' HYD DOM ANNEXE 6 
A ANNEXE N° 6 : REGLAGE DE L'INTENSITE DES PEIGNES ELECTRIQUES 
EN FONCTION DE L'EPAISSEUR DU REVETEMENT 
3 
Revétement épais 
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EDF Production Transport - А72 
HYD DOM ANNEXE 7 


A ANNEXE N° 7 : PARAMETRES DE RUGOSITE - COEFFICIENT DE RUGOSITE Ra 


— Ecart moyen arithmétique du profil, 
) 
R, : Moyenne arithmétique des valeurs absolues des écarts du profil, dans les limites de la longueur de base | (voir 


) figure ci-dessous). 


y 
| | 

R23 у(х) & 
^N 9 


5 


ou approximativement 


w 


2 m 

à R,=— Ур 
Wu 

^4 ой, est le nombre d'écarts discrets du profil. 


A NOTE: Les valeurs de R, sont déterminées en pratique à l’intérieur d’une longueur d’évaluation qui contient 


^ plusieurs longueurs de base. Conformément à l'ISO 3274!, la longueur de base est numériquement 


Р égale au cut-off. 


! ISO 3274, Instruments for the measurement of surface roughness by the profile method - Contact (stylus) instruments of consecutive 
profile transformation - Contact profile meters, system M. 
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